This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of the 
original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images may include (but are not limited to): 

• BLACK BORDERS 

• TEXT CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

• FADED TEXT 

• ILLEGIBLE TEXT 

• SKEWED/SLANTED IMAGES 

• COLORED PHOTOS . 

• BLACK OR VERY BLACK AND WHITE DARK PHOTOS 

• GRAY SCALE DOCUMENTS 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 



As rescanning documents will not correct images, 
please do not report the images to the 
Image Problems Mailbox. 



DOCUMENT-IDENTIFffiR: DE 3637335 Al 



Page 1 of 1 



DE003637335A1 



DOCXJMENT- 
IDENTIFIER: 



DE 3637335 Al 



TITLE: 



PUBN-DATE : 



Container^ in particular refuse container^ of polyurethane material 
produced by the reaction injection moulding process 

May 11, 1988 



INVENTOR- INFORMATION : 



NAME 



COUNTRY 



KNIPP, ULRICH DR DE 
DROUVEN, GUSTAV DR DE 
JUST, GERHARD DE 
FRANZEN, REINHOLD DE 



AS S I GNEE - INFORMATION : 



NAME 



COUNTRY 



BAYER AGDE 

APPL-NO: DE03637335 
APPL-DATE: November 3, 1986 

PRIORITY-DATA: DE03637335A (November 3, 1986) 
INT-CL (IPC) : B65D090/02 , B65F001/00 
EUR-CL (EPC) : B65F001/14 
US-CL-CURRENT: 220 / 908 



ABSTRACT : 

CHG DATE=19990617 STATUS=0> To make containers, in particular refuse containers, 
of polyurethane material produced by the reaction injection moulding process 
appropriately stable with at the same time low dense weight, easy producibility and 
little risk of pollution, there are provided wall regions (4) of lesser wall 
thickness of solid polyurethane material in zones of lower stress, which merge with 
area-like wall regions (5) of polyurethane integral foam with a cellular core (6) 
and a solid outer skin (7) in zones of greater stress, the apparent density of the 
container material being between 60 and 99% of the mathematical density of the 



solid material. 
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\ Behalter, insbesondere MQIIcontalner. aus Im fbrmgebenden ReaktlonsgleRverfahren erzeugten 
Polyurethan-Werkstoff 

Um Behalter, insbesondere Mullcontainer, aus im form- 
gebenden Reaktionsgie&verfahren hergestelltein Polyur^ 
than-Werfcstoff bei geringem Eigengewichtr lelchter Her- 
stellbarkeit und geringer Vefschmutzungsgafahr entspre- 
chend stabil zu gestaltan, sieht man Wandungsbereiche (4) 
geringarer Wandstfirlca aus massivam Polyurethan-Werk- 
stoff in Zbnen gerlngerer Beanspniohung vor, welche zu fli- 
chlgen Wandun^sberelchan (5) aus Polyurethan-lntegral- 
schaumstoff mit zelUgem Kem (6) und massivar AuBenhaut 
(7) in Zonen groBerar Beanspruchung Qbevgehen, vor, wobei 
die Rohdichta das Behikeiwerfcstoffes zwischen 60 und 
99<Ni der rechnerisohan Dichte des massiven Werfcstoffss 
betrSgt. 




FIG. 1 
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PatentansprOche auBerfemiKKAdureheiiifacheundprdswerteHersteU- 

baik»t auszdchnet 

1 Behaher insbesondere MOllcontamer. aiis im GelostwWdieseAufgabedurchemmBchiltCT.w^ 

SSdedlkiier Starke, gekamzdchnetdorehei- i^^^}^'''^^^^^^^^^^'^^ 
nraWfliuhmesbereich (4) geringerer Starice aus gen Wandungsberach grtBeiCT Sffl^ au8 «»y^ . 

Lgsbereich(5)gr6BererStarkeausP<)lyurethan- lo f^S!?""?' JflS^SS^tSSSr- 

nCTscnen uxaw uca uum^ than-Int^ralschaumstoff zwar massiv wirkt, aber den- 

"""^ zea kSnnten. Die Vermeidung von Rippen sdilieBt 

Besehrelbaiw glefchzehig deren Bruch bei StoB- oder &dili«b^ 

^^^^ 25 ^pruchung aus. Die giatten, nur etwas ausbauchenden 

Es ist bekannt, Behalter, insbesondere Mffllcontainer, so Eigengevncht Wnndimosbemdi zum 

wendung von steifen und deshalb bniehm«n«M PU- ^J^S^^^lt^^aA in etwa halber H6he um- 
Kunsmoffen verbietet «ch wegen der hohen ABfonie- ^ '^^^J^SS^^^ ^^'^ 

Poiyurethan- -^^^jJJl^^ 
Kunststoffe mit einem Hastizitatsmodul von 45 verstehtsidi.dafljenaAArttoBtfSatt^ 

AWwirtscfa^en Grflnden darf der Rohstoffeinsatz hen werden Mnnai. Es ist auA T^. 

stoff waren bezflgfich ihrer geometrischen Form labil, <*HJI8«^_„™ . ^ Behflltera im formgebenden 
indent de bei einer BefOUung stark ausbeulten. Zur Er- 55 Herst^bjuritot dcs ^ 
hdhung der StabiUtSt erwies sich das Einlegen von ent- ReafcUom^peBverfahren ^^^^^^^^^^J^ 
^recfaenden Amrierungen ab zn anfwendig. Die an sich steh dabei <^^^*f"^^^^^^^^^ ^ 
Site Anoidnimg^n Rippen und Sicken verbietet den und wed bei ^"."^^ rnSSTSffi 
SSSdfeBdilhlrinc&^Bereichenverschmut- vergleichsweise gennge Drflcke au^gefangen wetden 

zeadadunAunaiisehiilidiweideni,iindwaldieentspre- 6o mOssen. A..o«ifc™«<«rfnrfn dnd in 

Sweden Anforderungen an Festigkeit insbesondere 65 dest von toi Seiten her. gegen StoB unil Scblag ge- 

FonnstabiBtitundSdilagfesti^t,naehkommt;frejist schtttztsmd. . o.i.ai»«. « «ni.m Ans- 

TOn>Stounktento^L«imu^^ »"**«^2^'^'?**^S**^*^JSfS*^ 
S^B^SStelStThandhabenistjundsich fOhnmgsbeispielaUHaiBmiUItoniieremsAeniatischiin 
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Schnitt dargesteflt und nadieinander niher eriautert Es 
zeigt 

Fig. 1 dnen Schnitt durch den Behalter. 
Fig. 2 die Seitenanstcht des Behilters in der gleichen 
Position wie in Fig. 1 und s 
Fig. 3 einen Schnitt Im AbriB gemiB Unie A-B in Fig. 

2. 

Der Behalter 1 (der Dedcel ist nicht dargestellt) be- 
steht aus einer Wandimg 2 bzw. Bodenwandung 3 unter- 
sdiiedlidier Stfirke. In den weniger beanspniditen Be- lo 
reicfaen 4 besteht die Wandung 2, 3 aus massivem Poly- 
urethan-Werkstoff von 4 mm Dicke. In den starker, ins- 
besondere auf Ausbeulen beansprucfaten Zonen gehen 
die massiven Eteremhe 4 sanft und flachig in Bereiche 5 
grdBerer Wandstartce fiber. In diesen Bereichen 5 be- i5 
steht die Wandung 2t 3 aus Integralsdiaumstoff mit zel- 
ligem Kem 6^ wddier in dne massive Aufienhaut 7 
Qbergeht Die maximale Wandstarke in d&i Bereichen 5 
betragt 8mm. Mit 8 ist <fie Halterung fOr einen nicht 
dargestefiten Deckel bezeidmetHandgrifre9(nuremer 20 
sichtbar) sind in dem den Behaher 1 auf etwa halber 
Hdhe umgebeiKlen verstarkten Berdch 5 in vortdlhaf- 
ter Wdse int^ert 

Nachstehend ist erne typische chemische Rezeptur 
ang^ben, wie sie sich fOr die F^gung des neuen 25 
Behaiterseignet 



Tirdbmittell 
Tridilorfluormethah. 

Treibmittelll 

Wasser. 
Polyolabmischung 
PolyoU 

Kettenverlangerer I 

Kettenveriangmr II 

Emulgatorl 

Stabiiisatorl 

Katalysatorl 

Katalysatorll 

lYeibmittell 

TrdbmittelH 



68/)4Gew.-% 
20;25Gew.-% 
1^2Gew.-% 
l^Gew.-% 
1^2Gew.-% 
O^Gew.-% 
043Gew.-% 
6^48Gew.-% 
ai6Gew.-% 



In dem nachfotgenden Beispiel werden fblgende Ab- 30 
kflrzungen verwendet: 

Reakdonskomponente A 

Ptoiyol 35 

Polyetherpolyol der OH-Zahl 27, hergestellt durch 
Propoxylierung von THmethytolpropan und Ethoxylie- 
rung des Propox^erungsproduktes (Gewfchtsverhait- 
nisPO:E075:25). 40 

Kettenverlangerer I 

Ethylenglykol mit dner OH-Zahl von 1800 und dnem 
Molgewichtez 45 



Kettenvmiangerer II 

PropoxylieruDgsprodukt des Ethyiendiamins mit ei- 
ner OH-!^hl von 790 und dnem Molgewkht 28a 

Enuilgator 

Matriumlaurylsulfat 

Stabilisator 

Handelsablicher Polyetherpo^oxan-StabiUsator 
fStabilisator LSSOS" der Pa Union Carbide^ Dflssd- 
dorf). . 

Katalysatorl 
l/(-Diazo-bicydo-(2;U)octan. 

Katai^torll 
M>utylzinn(IV)Kii]aurat 



Reaktu>nskomponente B 
IsdcyanatI 

Semiprepolymer. hergestellt durch Umsetzung aus 
TYiprop^eng^kol und einem rohen 4,4*-Diisocyanato- 
diphen^ethan, das zu 10% drei- und mehrfunktionelle 
Anteile enthait 5% des 2-Kemantdls and 2,4'-Diisocya- 
nato-diphenyhnethan. 



Isopyanatgehah 
Viskodtat 



25%NOO 
550mPas 



Mischungsverhaltnis der Reaktionskomponenten A und 
B 



Polyolabmischung 
Isoc^anatl 



lOOGew.-Teile 
134Gew.-Teile 



Bei der Verarbeitung dieses Reaktionsgemisches.in 
Werkzeugen bd emer Weikzeugtemperatur von 55**C 
eigeben sich folgende mechanisdie ESgensdiaften: 



PrOfiionn 



Dimension 



Rohdichte 
Biege-E-Modul 
Zu^estigkeit,a% 
50 ReiBdehnung,ffj7 



Wdterreififestigfcdt 
HDT 
55 Shore-D-Harte 



DIN 53 420 
ASrrM-D790 
DIN 53 571 
DIN 53 571 
NormstA 
50 mm/nun 
DIN 53 515 
I%R75/B 
DIN 53 505 



kg/m3 
MPa 
MPa 
% 



KN/m 



1050 
890 
28^ 
150 



70 
B3 
68 



Mit der vorgenannten Formulierung wurde in einem 
auf SS'C behdzten Eposddharz-Werlaeug ein Contu- 
ner der Abmessungen 1200 x820 x900 mm hergestdlt 
60 Hierbd wurde die 2-Komponenten-Reaktionsgie8tedi- 
nik angewendet 

Bd einer Hnstellung der Rohdidite Qber die EinfOU- 
menge in das Formwerkzeug von 0^7 g/cm^ »gab^ 
skh im Bereidi der Wandstarke von 4 nun eine Dichte 
es von 035 g/cm^. im Berdch der Wandstarice von 6 mm 
Ojbg/ca?, nn Bereich von 8 mm erne Didite von 
0jS6 g/ctB? und bei 10 mm eine Dichte von 0,62 gfcxn?. 

Bd dner Einstellung der Rohdichte fiber die BnfOD- 
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menge in das Fonnwerkzeug vod 078 g/cm* ergaben 
sich im Berdchder Wandstflrke von4inm dne Dnhte 
von 1^ g/cm'. im Berdch der Wandstfirke von 6 mm 
036 g/ca^t im Bereich 8 mm eine Dichte von 034 g/cm' 
undbeil0mmemeDichtevon077g/cm^. s 

Auch im Bereicb der niedrigeren Dichten ergab dch 
dne 1,5 bis 2 mm starice, masave Randzone, weldie in 
Verbindmig mit dem mikroportsen Kern den Sand- 
widieffdct prigte ond dem Behiher die gewQnsdite 
Stabilitfit bd niedngem Etnsatzgeviddit vermittdte. io 
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